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□ 
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PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT ^ 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



AppliL-anfs or agent's file rctcrcncc 
Pat 2029/24-PCT 


Sec Notification ol Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION prei.mman Kxaminalion Report (Form PCT/IPF A/416) 


Inu-malional application No 

I'C 1 H!'O0'()5557 


International filing date (Jay month year) 
16 June 2000(16.06.00) 


Pnoritx date (day monih year) 

18 June 1999(18.06.99) 



n (IPC) or national classification and IPC 



SCHLEMMERGMBH 



1 Ih 

All 






inal prcliminap. examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
is transmitted to the applicant according to Article 36. 


: rii 


s R! 


PORI 


consists of a total of 5 sheets, including this cover sheet. 


E 


] 


This repon is also accompanied by .ANNFXHS. i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the .Administrative Instructions under the PCT). 






These 


nnneves consi.st of a total of 7 sheets. 


Ih 


s report CO 


mains indications relating to the follovxing items: 




1 




Basis of the report 




II 


□ 


Priority 




III 


□ 


Non-establishmcnt of opinion with regard to noveltv . inventive step and industrial applicability 




IV 


□ 


Lack of unity of invention 




V 




Reasoned statement under .Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability: 
citations and explanations supporting such statement 




VI 


□ 


Certain documents cited 




VII 




Certain defects in the international application 




VIII 




Certain observations on the intemational application 



Date of submission of the demand 

03 January 2001 (03.01.01) 


Date of completion of this report 

20 September 2001 (20.09.2001) 


Name and mailing address of the IPHA/FP 
Facsimile No 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PC T'IPi:.V4()9 (cover sheet) (Januan,' 1994) 



INTERNATIONAL PRELl 



I. Basis of the report 



■ ARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/EPOO/05557 



1 . This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have beenjumished to the receiving Office in response to an 

under Article 1 4 are referred to m this report as "originally filed " and are not annexed to the report since they do not contain amendments 



the international appiicati 
the description, pages _ 
pages _ 
pages _ 
pages _ 



IS originally filed. 



the clain 



Nos, 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



_, as originally filed. 
_. filed with the demand, 

_ . filed w ith the letter of" 

_ . filed with the letter of 

as originalK tiled, 
as amended under Article 19, 
filed with the demand, 
filed with the letter of 
filed with the letter of 



sheets/fig . 
sheets/fig _ 
sheets/fig _ 
sheet.s/fig 



31 May 2001 (■^1.05.2001) 



31 May 2001 (31.05.2001) 



lal Iv- 



ied. 



filed with the demand, 
filed with the letter of 
filed with the letter of 



□ 
□ 
□ 



Tients have resulted in the cancellatio 

the description, pages 

the claims. Nos. 

the drawings. sheets/fig 



I I This report has been established as if (some oO the amendments had not been made, since they have been considered 
' — ' to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



)nal observations, if necessary: 



Form PCT/lPi: A/409 (Box I) (Januan.' 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
a^T/EP 00/05557 



Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 

No\elt\ (N) 



inventive step (IS) 



Industrial applicabilit\ (lA) 



Claims 

Claims 
Claims 



Citations and explanations 



DE-A-196 41 421, cited in the application, is the 
closest prior art; it shows (see column 3, line 60 
to column 4, line 22) a process for producing a 
dimensionally stable corrugated plastic tube 
especially for use as a protective covering for 
electrical conductors with a slotted opening 
extending along a contour line, in which process the 
corrugated tube - after it has been extruded and 
provided with corrugation peaks and troughs in a 
corrugator - is cut open along any particular 
contour line in a subsequent cutting process. 



In that known process, production of the slotted 
opening is relatively complicated. 

The differentiating features of the subject matter 
of independent Claim 1 (PCT Article 33(2)) solve the 
technical problem of improving such a process so 
that it can easily be carried out and that the 
corrugated tube can be very easily and quickly 
reclosed after being opened and the cable has been 
inserted and remains closed even if the corrugated 
tube is positioned in bows or bends; furthermore, if 
required, it can be reopened in segments for repair 



Form I'CT IPl- A/4()9 (Box V) (Januar>- 1994) 



INTERNATIONAL PREI^j pNARY EXAMINATION REPORT 

of a damaged cable section. 



International application No 
JI^/EP 00/05557 



The prior art makes no reference to achieving the 
subject matter claimed in Claim 1. 

Hence, the subject matter of independent Claim 1 
satisfies the requirements of PCT Article 33(3). 

2. In independent Claim 2, the corresponding corrugated 
tube produced with the above-discussed process is 
defined. Therefore, the subject matter of Claim 2 is 
novel and inventive under PCT Article 33(2) and (3). 

3. Claims 3-6 are dependent on Claim 2 and thus 
similarly satisfy the PCT requirements related to 
novelty and inventive step. 

4. The industrial applicability of the invention is 
established in the description according to PCT 
Article 33(4) . 



Form PC I7iPEA/409 (Box V) (Januar\ 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

EP 00/05557 



VII. Certain defects in the international application 



The following delec 



of the international application have been noted: 

Although Claims 1 and 2 are in the proper two-part 
form, some features (see Box V.l.) should not have 
been included in the characterizing part of the 
claim since they were disclosed in document 

DE-A-196 41 421 m conjunction with the features 
defined m the preamble ( PCT Rule 6.3(b) (i)). 



l-ormPC r iPHA4()9 (Box VII) (Januar>- 1994) 



J 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



VIII. Certain observations on the international application 



International application No. 
PQ^EP 00/05557 



I'hc following observations on the claritv of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are lullx 
supported b\ the description, are made: 

1. Claim 6 is unclear ( PCT Article 6) because it is 

dependent on Claims 2-5 in which it refers back to 
the protrusion (7) that is not defined until 
Claim 3. 



After processing of the application, the description 
of the original Figure 5 was deleted and the 
original Figure 6 considered to be Figure 5 after 
its renumbering in the description. However, no 
amended version of the drawings was submitted; 
therefore, the present description does not 
correspond to the drawings and thus does not satisfy 
the requirement for clarity according to 
PCT Article 6. 



form per ll>i:.\ 4(W (MoxVlIl) (Januar\ 1994) 



PATENT COOPERATION TREATY 



From the 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINING AUTHORITY 

To 



PCT 



FEHNERS, Klaus 
Perhamerstrasse 31 
D-80687 Muenchen 
ALLEMAGNE 



NOTIFICATION OF TRANSMITTAL OF 
THE INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 
(PCT Rule 71.1) 



. Date of mailing 
I (day/month/year) Sept 20. 2001 



Applicant's or agent's file refere 
Pat2029/24-PCT 



IMPORTANT NOTIFICATION 



International application No } International filing date (day/month/year) \ Priority date (day/month/year) 



Applicant 

SCHLEMMER GMBH et aL 



1. The applicant is hereby notified that this International Preliminary Examining Authority transmits 
herewith the international preliminary examination report and its annexes, if any, established on the 
international application. 

2 A copy of the report and its annexes, if any, is being transmitted to the International Bureau for 

; communication to all the elected Offices. 

^ 3. Where required by any of the elected Offices, the International Bureau will prepare an English 
1 translation of the report (but not of any annexes) and will transmit such translation to those Offices 

I 4. REMINDER 

j The applicant must enter the national phase before each elected Office by performing certain acts 
! (filing translations and paying national fees) within 30 months from the pnority date (or later in some 
Offices) (Article 39(1)) (see also the reminder sent by the International Bureau with Form PCT/IB/301) 

Where a translation of the international application must be furnished to an elected Office, that 
translation must contain a translation of any annexes to the international preliminary examination 
report. It is the applicant's responsibility to prepare and furnish such translation directly to each elected 
Office concerned 

I For further details on the applicable time limits and requirements of the elected Offices, see Volume II 
I of the PCT Applicant's Guide^_ 

i Name and mailing address of the PEA Authorized officer 

European Patent Office 

' D-80298 Munich Haase, G 

Tel +49 89 2399 - 0 Tx; 523656 epmu d 

: Fax: +49 89 2399 -4465 Tel. +49 89 2399-7532 



PCT/EPOO/05557 



1 6/06/2000 



18/06/1 999 



Form PCT/IPEA/416 (July 1992) 



PATENT COOPERATION TREATY 



PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 
(PCT Article 36 and Rule 70) 

Applicant's or agent's file reference See Notification of Transmittal of lnternation;jl 

Pat 2029/24-PCT FOR FURTHER ACTION Preliminary Examination Report (Form 

PCT/IP EA/41 G) 

International application No International filing date (day/month/year) TPrionty date (day/month/yeai) 

PCI/E.POO/05557 1_1 6/06/2000 ] 18/06/1999 

International Patent Classification (I PC) or national classification and IPC 
n6L11/15 

! Applicant" 

ISCHLEMMER GMBH et al. 

j 1 . This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary 
! Examining Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36 



2. This REPORT consists of a total of 5 sheets, including this cover sheet. 

El This report is also accompanied by ANNEXES, i.e. sheets of the description, claims and/or drawings 
which have been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications 
made before this Authority (see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under 
the PCT). 

These annexes c onsist of a total of 7 sheets. 



3 This report contains indications relating to the following items; 



1 


m 


Basis of the report 


II 


□ 


Priority 


III 


□ 


Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 


IV 


□ 


Lack of unity of invention 


V 




Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial 
applicability; citations and explanations suporting such statement 


VI 


□ 


Certain documents cited 


VII 


m 


Certain defects in the international application 


VIII 




Certain observations on the international application 



Date of submission of the demand 


Date of completion of this report j 


Jan. 3, 2001 


Sept. 20, 2001 


Name and mailing address of the PEA 


Authonzed officer 


European Patent Office 




D-80298 Munich 


Vecchio, G 


Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 




Fax: +49 89 2399 - 4465 


Tel.+49 89 2399-7325 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 



International application No PCT EF00;05557 



I. Basis of the report 

1 Ttils report has been drawn on ttie basis ot (substitute shieets wfiicti have bocMi furnished to the 
receiving Office in response to an invitation under Article 14 are refeiied to iii this report as 
"originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain aiTiendments (Riiles 
70. 16 and 70.17).) : 
Description, pages: 

1-4,8 as originally filed 

5a,6a,7a,9a,10a received on 31/05/2001 with letter of 31/05/2001 
Claims, No.: 

1-6 received on 31/05/2001 with letter of 31/05/2001 

Drawings, sheets: 

1/6-6/6 as originally filed 



2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this 
Authority in the language in which the international application was filed, unless otherwise indicated 
under this item. 

These elements were available or furnished to this Authority in the following language: , which is: 

□ the language of a translation furnished for the purposes of the international search (under Rule 
23.1(b)) 

□ the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

□ the language of a translation furnished for the purposes of international preliminary 
examination (under Rule 55.2 and/or 55.3). 

3 With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international 
application, the international preliminary examination was carried out on the basis of the sequence 
listing: 

□ contained in the international application in written fonm. 

□ filed together with the international application in computer readable form 

□ furnished subsequently to this Authority in written fonn. 

□ furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

□ The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond 
the disclosure in the international application as filed has been furnished. 

n The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the 
written sequence listing has been furnished. 



INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 



International application No PCT/EPOO/05557 



4 The amendments have resulted In the cancellation of 

□ the description, pages 

□ the claims, Nos.: 

□ the drawings, sheets: 



5 □ This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since 
they have been considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70 2(c)). 

{Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item 1 and 

annexed to this report.) 



6 Additional obseivations, if necessary: 



v. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial 
applicability; citations and explanations supporting such statement 

1. Statement 

Novelty (N) Yes: Claims 1-6 

No: Claims 

Inventive step (IS) Yes: Claims 1-6 

No: Claims 

Industrial applicability (lA) Yes: Claims 1-6 
No: Claims 

2. Citations and explanations 
see separate sheet 



Vll. Certain defects in the international application 

The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 
see separate sheet 



VIII. Certain observations on the international application 

The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question 
whether the claims are fully supported by the description, are made: 
see separate sheet 



Form PCT/IPEA/409 (Boxes l-Vlll, Sheet 2) (July 1998) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET 



Ifiternatiunal application No PCT/EP0Q,05557 



Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial 
applicability; citations and explanations supporting such statement 

1 The closest prior art is DE-A-196 41 421 as cited in the application this document discloses (see 
column 3. line 60 - column 4 line 22) a method for producing a plastic, dimensionally stable 
corrugated tube which is provided, in particular, for protectively enclosing electncal lines and 
which comprises a slitted opening that extends along a generating line, wherein the corrugated 
tube, after it has been extruded and provided with corrugated peaks and corrugated troughs 
inside a corrugator, is cut open along one of any of its generating lines in a subsequent cutting 
device. 

In this known method, the slitted opening is then produced at relatively great cost 

The distinguishing features of the subject-matter of independent claim 1 (Article 33(2) PCT) solve 
the technical problem of improving such a method in such a way that it is easily carried out, and 
that the corrugated tube, after it has been opened and the cable harness has been inserted, may 
be closed again in a most simple and, consequently, most rapid manner, and remains closed 
even if the corrugated tube is laid in curves or bends, but, if required, may also be opened in 
some segments, e.g. in order to repair a damaged cable segment. 

The prior art does not provide any hint allowing to arrive at the subject-matter claimed in claim 1 . 
Thus, the subject-matter of independent claim 1 meets the requirements of Article 33(3) PCT. 

2 Independent claim 2 defines the corresponding corrugated tube produced by the above- 
discussed method. 

Therefore, the subject-matter of claim 2 is novel and inventive in the sense of Articles 33(2) and 
(3) PCT. 

3 Claims 3-6 depend on claim 2 and, consequently, also meet the PCT requirements relating to 
novelty and inventive step. 

4. The industrial applicability of the invention is indicated in the description in accordance with 
Article 33(4) PCT. 



As to VII. 

Certain defects in the international application 

Claims 1 and 2 are written in two-part form. However, some features (see item V 1) are incorrectly 
indicated in the characterizing part, since they werde disclosed in DE-A-196 41 421 in connection with 
the features mentioned in the preamble (Rule 6.3 (b) PCT). 



As to VHI. 

Certain observations on the international application 

1 . Claim 6 is unclear (Article 6 PCT) because it depends on any of claims 2 to 5. but refers back to 
the protrusion (7), which is defined only in claim 3. 

2. When the application was revised, the description of original Figure 5 was deleted and original 
Figure 6 was then considered as Figure 5, after it had been renumbered in the description 
However, no amended version of the Figures was filed. Therefore, the present description does 
not match the Figures, so that the application does not meet the clarity requirements according to 
Article 6 PCT. 




VERTRAG UBERDIE INTERNATIONALE ZUSAMMENA 
9 GEBIET DES PATENTW^^NS 

PCT 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
Pat 2029/24-PCT 


siehe Mirteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlauflgen Pnjfungsbenchts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 


Internationales Anme\cie(iatum(Tag/Monat/Jahr) 


Prioritatsdatum (Tag/Monat Tag) 


PCT/E POO/05557 


16/06/2000 


1 8/06/1 999 


Internationale Patentklassifikation (IRK) Oder nafionale Klasslfikation und IPK 




F16L11/15 






Anmelder 






SCHLEMMER GMBH et al. 







1. Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemalB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaRt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

K AuBerdenn liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandett wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtlgungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtiinien zum PCT). 

Diese Aniagen umfassen insgesamt 7 Blatter. 




3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



1 




Grundlage des Berichts 


II 


□ 


Prioritat 


III 


□ 


Keine Erstellung eines Gutachtens iiber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 


IV 


□ 


Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 


V 




Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit: Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 


VI 


□ 


Bestimmte angefuhrte Unterlagen 


VII 




Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 


VIII 




Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags ' ' ' 
03/01/2001 


' Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
20.09.2001 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 
C^' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtlgter Bediensteter /;;5HJ^r-\ 

Vecchio, G 1 ^ J 

Tel. Nr. +49 89 2399 7325 \i£|«;rji:t/ 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER ^ 
PRUFUNGSBERICHT 




ILAUFIGER 



Internationales Aktenzeichen PCT/EPOO/05557 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" and sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regein 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-4,8 ursprungliche Fassung 

5a,6a,7a,9a,10a eingegangen am 31/05/2001 mit Schreiben vom 31/05/2001 

Patentanspriiche, Nr.: 

1-6 eingegangen am 31/05/2001 mit Sctnreiben vom 31/05/2001 

Zeichnungen, Blatter: 

1/6-6/6 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung. die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 

Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlauflgen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbareT-Porm eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daf3 die In computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER ^^LAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/05557 



4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Aui Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begriindete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 -6 
Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daB die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden^lst folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtiich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 



1 . Der nachstliegende Stand der Technik ist das in der Anmeldung angegebene 

Dokument DE-A-196 41 421 : diese Schrift zeigt (siehe Spalte 3, Zeile 60 - Spalte 
4, Zeiie 22) ein Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff bestehenden und 
insbesondere zur schutzenden Umhullung von elektrischen Leitungen 
vorgesehenen formstabilen Wellrohres mit einer langs einer Mantellinie 
verlaufenden schlitzformigen Offnung, bei dem das Wellrohr, nachdem es 
extrudiert und in einem Korrugator mit Wellenbergen und Wellentalern versehen 
wurde, in einer nachgeordneten Schneidvorrichtung langs einer beliebigen 
Mantellinie aufgeschnitten wird. 

In diesem bekannten Verfahren wird dann die schlitzformige Offnung 
verhaltnismaBig aufwendig hergestellt. 

Die Unterscheidungsmerkmale des Gegenstands des unabhangigen Anspruchs 1 
(Artikel 33(2) PCT) losen die technische Aufgabe, ein solches Verfahren so zu 
verbessern, daB es einfach durchzufuhren ist und das Wellrohr nach dem Offnen 
und Einlegen des Kabelbaumes in einfachster und folglich schnellster Weise 
wieder verschlossen werden kann und es, auch wenn das Wellrohr in Kun/en 
bzw. Bogen verlegt wird, verschlossen bleibt, andererseits aber, sofern dies 
erforderlich wird, wieder abschnittsweise geoffnet werden kann, um 
beispielsweise an einem beschadigten Kabelabschnitt eine Reparatur vornehmen 
zu konnen. 



Im Stand der Technik kein Hinweis gefunden werden kann, um den im Anspruch 1 
beanspruchten Gegenstand zu erreichen. 

Daher erfullt der Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 die Erfordernisse 
des Artikels 33(3) PCT. - — 

2. Im unabhangigen Anspruch 2 wird das korrespondierende mit dem oben 
diskutierten Verfahren hergestellte Wellrohr definiert. 
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Deswegen ist der Gegenstand des Anspruchs 2 neu und erfinderisch im Sinn des 
Artikels 33(2) und (3) PCT. 

3. Die Anspruche 3-6 sind vom Anspruch 2 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

4. Die gewerbliche Anwendbarkeit der Erfindung ist in der Beschreibung gemaB 
Artikel 33(4) PCT angegeben. 

Zu Punkt VII 

Bestlmmte Mangel der internatlonalen Anmeldung 

Die Anspruche 1 und 2 sind zwar in der zweiteiligen Form abgefaBt; einige Merkmale 
(siehe Punkt V.I) sind aber unrichtigerweise im kennzeichnenden Teil aufgefuhrt, da 
sie im Dokument DE-A-196 41 421 in Verbindung mit den im Oberbegriff genannten 
Merkmalen offenbart wurden (Regel 6.3 (b) PCT). 

Zu Punkt Vlli 

Bestlmmte Bemerkungen zur internatlonalen Anmeldung 

1 . Anspruch 6 ist nicht klar (Artikel 6 PCT), weil er von einem der Anspruche 2 bis 5 
abhangt, wobei er auf den Vorsprung (7) ruckbezieht, der nur im Anspruch 3 
definiert wird. 

2. Nach der Bearbeitung der Anmeldung wurde die Beschreibung der ursprunglichen 
Figur 5 gestrichen und die ursprungliche Figur 6 als Figur 5 betrachtet, nachdem 
sie in der Beschreibung umnumeriert wurde. Keine geanderte Fassung der 
Zeichnungen wurde aber eingereicht; deswegen stimmt die gegenwartige 
Beschreibung nicht zu den Zeichnungen und daher erfullt die Anmeldung nicht die 
Erfordernisse der Klarheit gemaR Artikel 6 PCT. 
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5 Durch das Zusammendrucken des Wellrohres ergibt sich zwar, daC der Durchmesser des 
Wellrohres gen'ngfugig verkleinert wird, die Rander des Schlitzes uberlappen sich aber sehr 
welt. Damit wird der oben beschriebene Vorteil erreicht, daB sich der Schlitz durchaus, 
insbesondere in Kurvenbereichen, offnen kann, ohne dafi die eingelegten elektrischen Kabel 
aus dem Weilrohr durch den Schiitzbereich hindurch nach auBen hinaustreten konnen. 

10 

Durch das Abkiihien des Wellrohres erhait das Kunststoffmaterial, aus dem das Weilrohr 
hergestellt 1st, endgOitig seine besonderen elastischen und flex/blen Eigenschaften, dadurch 
wohnt ihm nunmehr auch die Eigenschafl inne, diese ihm in dem vorbeschriebenen 
HerstellungsprozeB gegebene Formstabilitat stets zu bewahren, d. h., auch bei 

15 Verformungen im LSngsschlitzbereich die ursprilngliche Form wieder einzunehmen. Durch 
diese vorbeschriebene erfinderische Malinahme der Umkehrung der sich Qberlappenden 
Rander aus threr ersten Stellung in eine zweite, umgekehrte Stellung, wird dem Weilrohr 
eine verhaitnismSSig starke VerschluSkraft bzw. ein entsprechendes Verschluli- und 
Haltevermfigen mitgegeben, das selbst dann erhalten bleibt, wenn das Weilrohr nach dem 

20 Einlegen des Kabelbaumes, beispieisweise wegen einer Reparatur eines Kabelabschnittes, 
emeut gedffnet werden mufJ. Durch diese starke VerschluSkraft dringen die Wellenberge 
und Wellentaler der jeweils Qberlappenden Rander des LSngsschlitzes dicht ineinander und 
es ergibt sich damit ein sehr glatter Obergangsbereich sowohl auf der Innen- als auch auf 
der AuSenseite des geschlitzten Wellrohres in diesem Schiitzbereich. 

25 

Die vorstehend beschriebene Erfindung und Insbesondere deren iiben-aschend gefundene 
Effekte bilden insofem gegenOber den nach dem Stand der Technik geschlitzten Wellrohren 
einen Vorteil, als sie namlich an Wellrohren herbeigefOhrt werden kSnnen. die keine 
Verformungen in dem Manteibereich aufweisen mOssen, in dem spater der radial gefGhrte 
30 Langsschnitt eingebracht wird. Es entfallt also bei einem nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren hergestellten Weilrohr die besondere Verfomiung der Randbereiche des 
Langsschlitzes zu VerschluBmitteln bzw. sogar die ggf. zusatzlich erforderliche Anordnung 
von weiteren SchlieBmitteIn, die insbesondere kosten-, aber auch zeitmaBig nachteilig sind. 

35 Das vorstehend beschriebene Ziel der Erfindung wird weiterhin auch durch ein aus 
Kunststoff bestehendes und insbesondere zur schQtzenden Umhullung von elektrischen 
Leitungen vorgesehenes formstabiles Weilrohr mit einer langs einer Mantellinie verlaufenden 
schlitzfdrmigen Offnung erreicht, bei dem die schlitzfonnige Offnung nach dem Extrudieren 
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5 und nach dem Versehen mit Wellenbergen und Wellentalern langs einer beliebigen 
Mantellinie als unter einem gIeichm§Sig steigenden bzw. fallenden Winkel, der hinsichtlich 
seiner Neigung zwischen einem Radius des Wellrohres bzw. einer Tangents an dem 
Wellrohr liegt, namlich als gerader Schragschnitt ausgebildet ist, wobei das aufgeschnittene 
Wellrohr so zusammengedruckt ist, dad die Rander bzw. der schlitzformigen Offnung 
10 Qbereinander liegen und der innen liegende Rand der schlitzformigen Offnung anschliefiend 
nach auUen geftihrt und uber den anderen, vorher aulien gelegenen Rand gelegt ist. 

In weiterer erfindungsgemaSer Ausbildung ist bei dem vorstehend beschriebenen Wellrohr 
auf der Seite des vorher innen gelegenen Randes in einem Abstand von der schlitzformigen 
15 Offnung ein radial nach innen gerichteter und parallel zu der Offnung verlaufender 
Vorspmng vorgesehen. 

Ein solcher parallel zum Schlitz verlaufender Vorsprung verleiht dem Wellrohr, sofem 
vorgesehen, eine gewisse Steifigkeit, die einerseits das Verlegen des Wellrohres in Kurven- 
bereichen nicht behindert, andererseits aber die Fahigkeit des Wellrohres, zusammen- 
20 gedrOckt zu werden, begrenzt und damit ein in sich Einfallen des Wellschlauches verhindert 
und ihm auch in Verbindung mit VerteilerstOcken in deren AnschluRbereichen eine hOhere 
Widerstandskraft gegen das Herausziehen aus dem VerteilerstOck verleiht. 

In weiterer vorteilhafter Ausbildung ist der Vorsprung als graben- bzw. nutfOrmige 
25 Einbuchtung der Wandung des Wellrohres ausgebildet. 

Eine seiche Ausbildung des Vorsprunges erhdhl die gewunschte Versteifung des Wellrohres 
und stabilisiert die Verschludstellung der sich uberlappenden Rander des 
Wellrohrschlauches. 

30 Vorteilhaft weist die graben- bzw. nutformige Einbuchtung ebenfalls die wellenfSrmige 
Profilierung der Wandung des Wellrohres auf. 

Erfindungsgemafi liegt der andere, vorher aulien gelegene Rand mit seiner Kante gegen 
den diesem Rand gegenuberliegenden Vorsprung an. 
35 Hierdurch wird erreicht, dafi die verhSltnismaliig scharf ausgebildete Kante des innen 
liegenden Randes des Wellrohres nicht die irudas Wellrohr einzulegenden elektrischen 
Leitungen verletzen kann. 
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Die vorstehend dargelegte Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf bevorzugte 
Ausfuhrungsformen beispielhaft nSher eriautert, wobei auf die nachstehend beschriebenen 
Figuren Bezug genommen wird: 

Es zeigen: 

Fig. 1: Eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Welientaier aufweisenden 
ungeschlitzten Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental 
gelegten Schnltten A-A bzw. B-B, 

15 Fig. 2: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Welientaier aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, wobei das Wellrohr einen SchrSgschnitt aufweist, 

Fig. 3: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Welientaier aufweisenden 
20 Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 

A-A bzw. B-B, wobei das mit dem Schragschnitt versehene, geschlitzte Wellrohr 
nach dem Austritt aus einer der Schneidvorrichtung nachgeordneten 
Verformvorrichtung mit sich uberlappenden Schlitzrandem gezeigt ist, 

25 Fig. 4: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Welientaier aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, nach dem der vorher unter dem anderen Rand liegende innere Rand 
nach au&en und Uber den vorher aul^en liegenden anderen Rand Uberlappt wurde 
und die sich nun umgekehrt uberlappenden RSnder des Langsschlitzes mit ihren 

30 Wellenbergen und Wellentalern ineinandergedruckt sind und 

Fig. 5: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Welientaier aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, gemalS Fig. 4, bet dem jedoch noch zusatzlich auf der Seite des 
35 nunmehr auReren Randes in einem Abstand von der schlitzformigen Offnung ein 

radial nach innen gerichteter und paralleLzu der Offnung verlaufender Vorsprung 
vorgesehen ist. 
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herausgefuhrt wird, sich unverzuglich nach Freigabe wieder in diese vorgegebene Form 
seibsttatig zuruckstellt. 

Dieses Wellrohr ist allerdings noch nicht fur seinen eigentlichen Zweck geeignet, namlich die 

10 in ihn einzulegenden bzw. eingelegten elektrischen Kabel gegen Beschadigung zu schiitzen, 
denn insbesondere der in den Innenraum des Weilrohres hinein ragende Rand 5 des 
Langsschiitzes konnte diese elektrischen Kabel beschadigen. Aus diesem Grunde ist in 
einem weiteren Verfahrensschritt vorgesehen, beisplelsweise innerhalb einer weiteren 
Bearbeitungsvorrichtung, ggf. auch per Hand, beisplelsweise erst beim Einlegen der 

15 elektrischen Leltungen in ein solches Wellrohr, den in Fig. 3 aufien iiegenden Rand 6 des 
Langsschiitzes nach innen umzulegen. Dies wird dadurch erreicht, daS der noch innen 
liegende Rand 5 nach auBen herausgezogen bzw. herausgeholt und uber den bisher auflen 
Iiegenden Rand 6 hinCibergelegt wird, so wie dies in den Schnitten A-A und B-B in Fig. 4 
dargestellt ist. Bei diesem Bearbeitungsvorgang des geschlitzten Weilrohres 1 wird der 

20 Durchmesser des Weilrohres wieder vergrOBert und das so verformte Wellrohr mdchte 
aufgrund seiner Formstabilifat den vorherigen kleineren Durchmesser wieder einnehmen. In 
Folge dieses Bestrebens drucken sich die WellentSler und Wellenberge, wie eben in Fig. 4 
gezeigt, intensiv ineinander, so daB ein verhaitnismSBig glatter VerschluB des 
Langsschiitzes 4 entsteht und insbesondere im Innenraum die Gefahr der Beschadigung der 

25 darin Iiegenden elektrischen Kabel nicht mehr gegeben ist. 

Der in Fig. 4 dargesteilte VerschluB des Langsschiitzes 4 zeigt eine hervorragende, dem 
Wellrohr 1 innewohnende VerschlieBkraft, die das Heraustreten eines von dem Wellrohr 1 
umschlossenen elektrischen Kabels selbst dann verhindert, wenn dieses Wellrohr in einem 
30 kleinen Bogen bzw. in einer sehr engen Kurve verlegt wird und sich die Rander 5 bzw. 6 des 
Langsschiitzes 4 etwas voneinander entfernen sollten. 
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In Fig. 5 ist schlie(ilich ein Wellrohr gemafl Ausbildung nach Fig. 4 dargestellt, be! dem je- 
doch zusatzlich auf der Seite des vortier innen gelegenen Randes 5 in einem Abstand von 
der schlitzformigen Offnung 4 ein radial nach innen gerichteter und parallel zu der Offnung 4 
verlaufender Vorsprung 7 vorgesehen ist. Dieser Vorsprung 7 konnte in einfacher Weise als 

10 langs verlaufender Steg ausgebildet sein, in vorteilhafter Weise ist er aber, wie in Fig. 6 dar- 
gestellt, als graben- bzw. nutfdrmige Einbuchtung 8 der Wandung des Wellrohres 1 ausge- 
bildet. Eine solche langs verlaufende Einbuchtung der Wandung des Wellrohres gibt diesem 
eine gewisse Eigensteifigkeit, und biidet dartiber hinaus einen Anschlag fur die scharfe 
Kante 9 des Randes 6 des Schlitzes 4. Durch diesen Anschlag wird verhindert, daH das 

15 Wellrohr in sich zusammenfallen bzw. zu weit zusammengedrijckt werden kann. Das Zu- 
sammenschieben der sich uberlappenden Rander 5 bzw. 6 des Schlitzes 4 des Wellrohres 
wird dadurch begrenzt, welter wird auch die Stabilitat dieses Wellrohres in den Verbindungs- 
bereichen mit VerteilerstOcken bzw. AnschluBstQcken erhOht und insbesondere auch eine 
hehere Widerstandskraft des Wellrohres gegen das Herausgleiten aus solchen Verteiler- 

20 stucken erreicht. Insbesondere wird dadurch das versehentliche Herausziehen bzw. Heraus- 
fallen der Enden solcher Wellrohre aus VerteilerstClcken bzw. Anschlussen vermieden. 

Der Vorsprung 7 und das Aniiegen der Kante 9 des Randes 6 des Schlitzes 4 bewirken 
auch, dad die scharfe Kante 9 nicht die in das Wellrohr eingelegten elektrischen Kabel 
25 verletzen kann. 
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Patentanspruche 



1 ) Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff bestehenden und insbesondere zur schGtzenden 
Umhullung von etektrischen Leitungen vorgesehenen formstabilen Wellrohres (1) mit einer langs 
einer Mantellinie veriaufenden schlitzformigen Offnung (4), dadurch gekennzeichnet, daB das 
Wellrohr (1), nachdem es extnjdiert und in einem Korrugator mit Wellenbergen (2) und 
Wellentalem (3) versehen wurde, in einer nachgeordneten Schneidvorrichtung langs einer 
beiiebigen Mantellinie aufgeschnitten wird, wobei die Schnittfuhrung unter einem gleichmalSig 
steigenden bzw. fallenden Winkel, der hinsichtlich seiner Neigung zwischen einem Radius des 
Wellrohres bzw. einer Tangente an dem Wellrohr liegt, namlich als Schragschnitt, erfofgt und das 
aufgeschnittene Wellrohr (1) durch eine der Schneidvorrichtung nachgeordnete Verformvonrichtung 
hindurchgefuhrt und in dieser zusammengedrGckt wird, so dali sich die Rander (5) bzw. (6) der 
schlitzfonnigen Offnung (4) ubereinander schieben und anschlieliend, nachdem sich das Wellrohr 
(1) abgekuhit hat, der innen liegende Rand (5) der schlitzfonmigen Offnung (4) nach auRen gefClhrt 
und uber den anderen. vorher auKen gelegenen Rand (6) gelegt wird. 

2) Aus Kunststoff bestehendes und insbesondere zur schutzenden Umhullung von elektrischen 
Leitungen vorgesehenes formstabiles Wellrohr (1) mit einer ISngs einer Mantellinie veriaufenden 
schlitzformigen Offnung (4), dadurch gekennzeichnet, daB die schlitzformige Offnung (4) nach dem 
Extrudieren und nach dem Versehen mit Wellenbergen (2) und Wellentalem (3) ISngs einer 
beiiebigen Mantellinie als unter einem gleichmaSig steigenden bzw. fallenden Winkel, der 
hinsichtlich seiner Neigung zwischen einem Radius des Wellrohres bzw. einer Tangente an dem 
Wellrohr liegt, namlich als gerader Schragschnitt ausgebildet ist, wobei das aufgeschnittene 
Wellrohr (1) so zusammengedriickt ist, daB die Rander (5) bzw. (6) der schlitzformigen Offnung (4) 
ubereinander liegen und der innen liegende Rand (5) der schlitzformigen Offnung (4) anschlieBend 
nach auBen gefuhrt und iiber den anderen. vorher auBen gelegenen Rand (6) gelegt ist. 

3) Wellrohr nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Seite des vortier innen gelegenen 
Randes (5) in einem Abstand von der schlitzformtgen Offnung (4) ein radial nach innen gerichteter 
und parallel zu der Offnung (4) verla'jfender Vorsprung (7) vorgesehen ist. 

4) Wellrohr nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorsprung (7) als graben- bzw. 
nutformige Einbuchtung (8) der Wandung des Wellrohres (1 ) ausgebildet ist. 
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5) Wellrohr nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die graben- bzw. nutformige Einbuchtung 
(8) ebenfalls die weilenformige Profilierung der Wandung des Wellrohres (1 ) aufweist. 

6) Wellrohr nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daQ> der andere, vorher 
aufien gelegene Rand (6) mit seiner Kante (9) gegen den diesem Rand (6) gegenOberliegenden 
Vorsprung (7) aniiegt. 
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16/06/2000 
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SCHLEMMER GMBH 



Dieser internationale Recherchenbericht umfaSt insgesamt 3 _ Blatter. 

PC] Dariiber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zi 



n Stand der Technik bei. 



Grundlage des Berlchts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche aut der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefiihrt worden, in der sie eingereicht wurde. sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 



Die Internationale Recherche Ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Obersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefiihrt worden. 



n der internationalen Anmeldung in Schrlflicher For 
;usammen mil der internationalen Anmeldung In computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtragllch in schrlftlicher Form eingereicht worden ist. 



□ 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

□ 

□ 
□ 

I I bei der Behorde nachtragllch in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

I I Die Erklarung, da(i das nachtragllch eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

I I Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaUten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

I I Bestlmmte AnsprUche haben sich als nIcht recherchlerbar erwiesen (siehe Feld I). 
I I Mangelnde EInheltllchkelt der Erflndung (siehe Feld II). 

Hinsichtlich der Bezelchnung der Erflndung 

fX~| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 
I X I Anmelder kann der Behorde Innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. . 3_ . .- 

I I wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

I I weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
pr| weil diese Abbildung die Erflndung besser kennzeichnet. 
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Feld III 



WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 



Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff hergestellten 
und insbesondere zur schutzenden Umhullung von elektrischen Leitungen vor- 
gesehenen formstabi len Wellrohres (1) mit einer langs einer Mantellinle ver- 
laufenden schl itzformigen Offnung (4) vorgeschl agen , bei dem das Wellrohr (1), 
nachdem es extrudiert und in einem Korrugator mit Wellenbergen (2) und Wellen- 
talern (3) versehen wurde, langs einer seiner beliebigen Mantel linien auf- 
geschnitten wird, wobei der Schnitt nicht als Radial schnitt , sondern unter 
einem davon abweichenden Winkel bzw. einer Abfolge solcher aufeinanderfolgender 
Winkel gefuhrt ist, das Wellrohr (1) dann zusammengedruckt wird, wodurch sich 
die Rander (5) der schl itzformigen Cffnung ubereinanderschieben, und 
schlieBlich, nach voll standigem Abkuhlen des Wellrohres, der innen liegende 
Rand (5) der schlltzformigen Offnung nach auBen gefuhrt und iiber den anderen, 
vorher auBen gelegten Rand (6) gelegt wird. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a plastic dimensionally stable corrugated tube (1) which is provided, 
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(57) ZusammenfassuDg: Es wiixi ein Verfahren zur HersteUung eines aus Kunststoff hergesteUlen und insbesondere zur schutzen- 
den UmhiiUung von elektrischen Leitungen vorgesehenen formstabilen Wellrohres ( 1) niit einer langs einer Mantellinie verlaufenden 
schlitzfdrmigen OfEnung (4) vorgeschlagen, bei dem das Wellrohr (1), nachdem es extrudiert und in einem Korrugator mit WeUen- 
bei^en (2) und WeUentalem (3) versehen wuide, langs einer seiner beUebigen Mantellinien aufgeschnitten wird, wobei der Schnin 
nicht als Radialschnitt, sondem unter einem davon abweichenden Winkel bzw. einer Abfolge solcher aufeinanderfolgender Winkel 
gefiihrt ist, das WeUrohr (1) dann zusammengedriickt wird, wodurch sich die R^der (5) der schUtzformigen Offnung ubereinMider- 
schieben. und schliesslich, nach voUstandigem Abkuhlen dcs Wellrohres, der innen liegende Rand (5) der schlitzformigen Offhung 
Bach aussen gefiihrt uad uber den anderen, vorher ausscn gelegten Rand (6) gelegt wird. 
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Verfahren zur Herstellung eines Wellrohres mit einer langs einer Mantellinie 
veriaufenden schlitzfdrmigen Offnung 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines aus Kunst- 
stoff bestehenden und insbesondere zur schutzenden Ummantelung elektrischer Leitungen 
vorgesehenen formstabilen Wellrohres mit einer langs einer Mantellinie veriaufenden 
schlitzfdrmigen Offnung. 

Solche, insbesondere aus Kunststoff hergestellte Wellrohre sind bekannt und werden 
speziell im Kraftfahrzeugbau zur schutzenden Ummantelung elektrischer Leitungen ver- 
wendet. Der in solchen Wellrohren vorgesehene Langsschlitz bzw. die durch ihn verursachte 
schlitzformige Offnung dient dazu, die zu schutzenden Kabel, meist in Form eines 
Kabelbundels bzw. -baumes, in das Wellrohr einzulegen. 

Aus dem Stand der Technik sind nun die vielfaitigsten Vorschiage bekannt. die Rander der 
schlitzfdrmigen Offnung solcher Wellrohre so auszubilden, dafi sie nach dem Einlegen der 
Kabel per Hand miteinander so in Kontakt gebracht werden kdnnen, da(i ein VerschlufJ 
entsteht, der, sofern erforderlich, auch wieder, sei es mit oder ohne Werkzeug, geoffnet 
werden kann. 

Je nach Ausbildung Jer Rander car Schlitze bzw. der jeweiligen Verschlufiformen der 
Langsschlitze benotigt das VerschlieBen solcher Rohre mehr oder weniger Zeit. abgesehen 



5 



davon, dafi die Ausbildung der Rander des Langsschlitzes mehr Oder weniger aufwendig 
gestaltet ist. 



So ist es beispielsweise bekannt, die die Offnung bildenden beiden Rander des Schlitzes 
des Wellrohres so zu verformen, dafi sie miteinander einen Idsbaren Verschlud. bilden 

10 Diese Verformung der Rander kann dabei vielfaltig ausgebildet sein, beispielsweise nach Art 

eines bekannten Reiliverschlusses Oder auch nach Art eines Klett- Oder Hakenverschlusses. 
Nachteilig ist, da(i dabei nach dem Einlegen des Kabelbaumes in das Wellrohr dafur Serge 
getragen werden muli, die Render des Schlitzes des Wellrohres so gegeneinander zu 
verbringen bzw. zueinander in Position zu bringen, dad die Verfxmungen miteinander eine 

15 haltende Verbindung bilden. So kann nach der DE 196 41 421 A1 der losbare Verschlufi als 

Uberlappung der beiden verformten Rander ausgebildet sein, wobet die Verformungen 
jeweils auf den Randern ausgebildete, radial abstehende Vorsprunge sind, die ineinander 
verrasten. Bei einer solchen Ausfiihrungsform ist das erneute Offnen des Langsschlitzes 
schwierig. 

20 

Gegenuber solchen, in Langsrichtung des Schlitzes jeweils in Abstanden voneinander 
vorgesehenen Verformungen kbnnen die Rander des Schlitzes eines Wellrohres aber auch 
als gleichmaiiig ausgebildete und uber die Lange des Schlitzes durchlaufende 
Verfomnungen ausgebildet sein, wie dies beispielsweise in der DE 197 47 623 A1 be- 

25 schrieben ist. Diese durchlaufenden Rander des Schlitzes bilden die sich ineinander 

verhakenden Verschlien.vorrichtungen des Schlitzes, wobei diese Verschlietivorrichtungen 
durch ein seitliches Zusammendrucken des Wellrohres aufeinander zugefiihrt und inein- 
ander verrastet werden. Durch ein erneutes Zusammendrucken konnen diese durch- 
laufenden VerschiieRvorrichtungen wieder enthakt bzw. voneinander geldst und damit der 

30 Schlitz des Wellrohres gefiffnet werden. 

Aus der DE 197 05 761 A1 ist es auch bekannt. das Wellrohr im Bereich des in einer 
Manteiiinie verlaufenden Schlitzes mit einem Qberlappungsbereich auszubilden, in dem die 
Wellenberge bzw. Weilentaler der Wellungen kleiner ausgebildet sind, als in dem Librigen 
35 Wellrohr-Bereich, so dali sie mit den Wellenbergen und Wellentalern des gegen- 

uberliegenden Randes an dem LSngsschlitz in einen uberlappenden Eingriff gebracht 
werden kbnnen. 



wo 00/79169 



3 



PCT/EPOO/05557 



Einen solchen Uberlappungsbereich zeigt auch die DE 1 97 00 916 A1 , wobe, dort die jeweils 
links bzw. rechts von dem Schlitz vorgesehenen und in geschlossenem Zustand des 
Wellrohres uberelnander liegenden Uberlappungsbereiche unterschiedlich ausgebiidete 
Wanddicken aufweisen. Die jeweiligen Uberlappungsbereiche zeichnen sich weiterhin durch 
Bine verhaitnlsmafiig komplizlert ausgebiidete Geometric aus, d.h., diese erfordert eine 
ebenfalls komplizierte Ausbildung des Werkzeuges zur Herstellung der Wellrohrform in 
diesem Uberlappungsbereich. Auch ist dieser Druckschrift zu entnehmen, dad das Wellrohr, 
nachdem es in denn vorgesehenen Ubertappungsbereich mit einem Schlitz versehen wurde. 
so zusammengedruckt wird. daR sich die jeweiligen Uberlappungsbereiche iibereinander- 
schieben und damit ein Verschlua herbeigefuhrt wird. 

All diese vorbeschriebenen und bekannten Ausbildungen der Rander des Langsschlitzes 
sind verhaltnismaiiig aufwendig hergestellt und bereiten oft Schwierigkeiten bei der 
Herstellung eines solchen Wellrohres aus Kunststoff. namlich speziell im Extrusions- 
verfahren, wenn unterschiedliche Wanddicken in Teilbereichen des Rohrumfanges und/oder 
Hinterschneidungen vorgesehen sind. 

Ziel der Erfindung ist es deshalb, das eingangs beschriebene Verfahren zur Herstellung 
eines Wellrohres nnit einem Langsschlitz so zu verbessern. dafi es einfach durchzufuhren ist 
und das Wellrohr nach dem Offnen und Einlegen des Kabelbaumes in einfachster und 
folglich schnellster Weise wieder verschlossen werden kann und es, auch wenn das 
Wellrohr in Kurven bzw. Bbgen verlegt wird, verschlossen bleibt, andererseits aber, sofern 
dies erforderlich wird. wieder abschnittsweise geoffnet werden kann, urn beispielsweise an 
einem beschSdigten Kabelabschnitt eine Reparatur vornehmen zu konnen. 

Dieses Ziel wird dadurch erreicht, daft bei einem Verfahren gemSfi der eingangs 
beschriebenen Art das Wellrohr, nachdem es extrudiert und in einem Korrugator mit Wellen- 
bergen und Wellentaiern versehen ist, in einer nachgeordneten Schneidvorrichtung langs 
einer beliebigen Mantellinie aufgeschnitten wird, wobei die Schnittfuhrung unter einem 
gleichmaiiig steigenden bzw. fallenden Winkel, der hinsichtlich seiner Neigung zwischen 
einem Radius des Wellrohres bzw. einer Tangente an dem Wellrohr liegt, namlich als 
Schragschnitt, erfolgt und das aufgeschnittene Wellrohr durch eine der Schneidvorrichtung 
nachgeordnete Verformvorrichtung hindurchgefuhrt und in dieser zusammengedruckt wird, 
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so da(i sich die Rander der schlitzformigen Offnung ubereinanderschieben und an- 
schliefiend, nachdem sich das Wellrohr vollstandig abgekuhit hat, der innen liegende Rand 
der schlitzformigen Offnung nach aulien gefuhrt und uber den anderen. vorher auBen 
gelegenen Rand gelegt wird. 

Im Rahmen der oben geschilderten friiheren Bemuhungen. Welirohre mit solchen 
Langsschlitzen zu versehen, die nach dem Einlegen der eiektrischen Kabel mit ihren beiden 
Randern durch daran vorgesehene besondere VerschlielJmittel verschlossen werden, aber 
auch wieder geoffnet werden kdnnen, hat sich herausgesteilt, dad, auf eine besondere und 
sehr aufwendige Ausgeslaltung der Rander des Langsschlitzes mit besonderen Verschlieli- 
vorrichtungen verzichtet werden kann, wenn der Langsschlitz nicht, wie bisher bei alien 
bekannten Wellrohren, radial gefuhrt wird. sondern wie vorstehend beschrieben. als 
Schragschnitt unter einem bestimmten Winkel, der zwischen einem Radialschnitt einerseits 
bzw. einer an das Rohr gelegten Tangente andererseits liegt. Da das Wellrohr auch im 
geschlitzten Zustand aufgrund der formstabilen Eigenschaften des Kunststoffmaterials eine 
Ruckstellkraft aufweist, schliefit sich der Langsschlitz auch nach dem Einlegen der Kabel in 
das Wellrohr wieder. Bei Anbringung eines radial gefuhrten Langsschlitzes und ohne 
Anbringung speziell an den Randern des Langsschlitzes ausgebildeter Verschlulimittel 
besteht bei den vorbekannten Wellrohren aber die Gefahr. daO. sich der Langsschlitz beim 
Verlegen eines so geschlitzten Wellrohres in Kun/en bzw. Bogen in diesen Bereichen offnet 
und die eingelegten Kabel aus dem Schlitzbereich nach aulien heraus treten konnen. 

Die Ausbildung des Schlitzes nach der vorbeschnebenen Erfindung verhindert aber ein 
solches vollstandiges Offnen eines langsgeschlitzten Wellrohres insbesondere in Kurven- 
bereichen. so dali das Heraustreten der eingelegten Kabel nicht erfolgen kann. Durch den 
Schragschnitt wird namlich erreicht, daS, seibst wenn sich selbstverstandlich der Schlitz 
beim Verlegen in Kurven und B6gen_erweitert und sich die den Schlitz bildenden Render des 
Wellrohres voneinander entfernen, das Heraustreten der Kabel dennoch verhindert wird. da 
sich ja die sich weiterhin noch uberlappenden schraggeschnittenen Bereiche der Wellen- 
berge und Wellentaier uberdecken, seibst wenn ihr Abstand zueinander durch das Verlegen 
des Wellrohres in Bogen und Kurven vergrOfJert wird. Je flacher also der Schnitt gefuhrt ist, 
um so weiter konnen sich die RSnder des Langsschlitzes voneinander entfernen. ohne dali 
die eingelegten Kabel aus dem geschlitzten Wellrohr, speziell im Kurven- und Bogenbereich, 
heraustreten kbnnen. 
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5 Durch das Zusammendrucken des Wellrohres ergibt sich zwar. dad der Durchmesser des 

Wellrohres geringfugig verkleinert wird, die Rander des Schlitzes uberlappen sich aber sehr 
weit. Damit wird der oben beschnebene Vorteil erreicht, dafl sich der Schlitz durchaus, 
insbesondere in Kurvenbereichen, bffnen kann, ohne daft die eingelegten elektrischen Kabel 
aus dam Wellrohr durch den Schlitzbereich hindurch nach aulien hinaustreten kbnnen. 

10 

Durch das Abkuhlen des Wellrohres erhalt das Kunststoffmaterial, aus dem das Wellrohr 
hergestellt ist, endgultig seme besonderen elastischen und flexiblen Eigenschaften, dadurch 
wohnt ihm nunmehr auch die Eigenschaft inne, diese ihm in denn vorbeschriebenen 
Herstellungsprozefi gegebene Formstabilitat stets zu bewahren, d. h.. auch bei 

15 Verlormungen im Langsschiitzbereich die ursprungliche Form wieder einzunehmen. Durch 

diese vorbeschriebene erfinderische Mafinahme der Umkehrung der sich uberlappenden 
Rander aus ihrer ersten Stellung in eine zweite, umgekehrte Stellung, wird dem Wellrohr 
eine verhaltnismSfiig starke Verschlufikraft bzw. ein entsprechendes VerschluG- und 
Haltevermogen mitgegeben, das selbst dann erhalten bleibt, wenn das Wellrohr nach dem 

20 Einlegen des Kabelbaumes, beispielsweise wegen einer Reparatur eines Kabelabschnittes, 

erneut geoffnet werden muS. Durch diese starke Verschlulikraft dringen die Wellenberge 
und Wellentaier der jeweils uberlappenden Render des Langsschlitzes dicht ineinander und 
es ergibt sich damit ein sehr glatter Ubergangsbereich sowohi auf der Innen- als auch auf 
der AuBenseite des geschlitzten Wellrohres in diesem Schlitzbereich. 

25 

Die vorstehend beschriebene Erfindung und insbesondere deren iiberraschend gefundene 
Effekte biiden insofern gegenuber den nach dem Stand der Technik geschlitzten Wellrohren 
einen Vorteil, als sie nSmlich an Wellrohren herbeigefuhrt werden konnen, die keine 
Verformungen in dem Mantelbereich aufweisen miissen, in dem spSter der radial gefiihrte 
30 LSngsschnitt eingebracht wird. Es entfSllt also bei einem nach dem erfindungsgemaiien 

Verfahren hergestellten Wellrohr die besondere Verformung der Randbereiche des 
Langsschlitzes zu Verschlufimittein bzw. soger die ggf. zusatzlich erforderliche Anordnung 
von weiteren Schlielimittein, die insbesondere kosten-, aber auch zeitmaiiig nachteilig sind. 

35 Das vorstehend beschriebene Ziel der Erfindung wird weiterhin auch durch ein Wellrohr 

erreicht. das einen Langsschlitz aufweist, der durch einen Schnitt gebildet ist, der, im 
Querschnitt des Wellrohres gesehen, geradlinig, aber nicht radial veriauft. Der Schnitt kann 



auch wellenfbrmig verlaufen oder sogar, wieder im Querschnitt des Welirohres gesehen, 
stufenformig. 

In weiterer erfindungsgemaBer Ausbildung ist bei dem nach dem vorstehend beschnebenen 
Verfahren hergesteilten Wellrohr auf der Seite des vorher innen gelegenen Randes in einem 
Abstand von der schlitzfdrmigen Offnung ein radial nach innen gerichteter und parallel zu der 
Offnung verlaufender Vorsprung vorgesehen. 

Ein solcher parallel zum Schlitz verlaufender Vorsprung verleiht dem Wellrohr, sofern 
vorgesehen, eine gewisse Steifigkeit, die einerseits das Verlegen des Welirohres in Kurven- 
bereichen nicht behindert, andererseits aber die Fahigkeit des Welirohres, zusammen- 
gedruckt zu warden, begrenzt und damtt ein in sich Einfallen des Wellschlauches verhindert 
und ihm auch in Verbindung mit Verteilerstticken in deren AnschlulJbereichen eine hdhere 
Widerstandskraft gegen das Herausziehen aus dem Verteilerstuck verleiht. 

in weiterer vorteilhafter Ausbildung ist der Vorsprung als graben- bzw. nutfdrmige 
Einbuchtung der Wandung des Welirohres ausgebildet. 

Eine soiche Ausbildung des Vorsprunges erhdht die gewunschte Versteifung des Welirohres 
und stabilisiert die VerschlulSsteilung der sich uberlappenden Rander des 
Wellrohrschlauches. 

Vorteilhaft weist die graben- bzw. nutfdrmige Einbuchtung ebenfalls die wellenfdrmige 
Profilierung der Wandung des Welirohres auf. 

ErfindungsgemaS liegt der andere, vorher auBen gelegene Rand mit seiner Kante gegen 
den diesem Rand gegenuberliegenden Vorsprung an. 

Hierdurch wird erreicht, daa die_yerhaltnismaliig scharf ausgebildete Kante des innen 
iiegenden Randes des Welirohres nicht die in das Wellrohr einzulegenden elektrischen 
Leitungen verletzen kann. 

Die vorstehend dargelegte Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf bevorzugte 
Ausfuhrungsformen beispielhaft naher erlSutert, wobei auf die nachstehend beschriebenen 
Figuren Bezug genommen wird: 
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5 Es zeigen; 

Fig. 1: Eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
ungeschlitzten Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental 
gelegten Schnitten A-A bzw. B-B, 

10 

Fig. 2; eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, wobei das Wellrohr einen Schragschnitt aufweist, 

Fig. 3: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, wobei das mit dem Schragschnitt versehene, geschlitzte Wellrohr 
nach dem Austritt aus einer der Schneidvorrichtung nachgeordneten 
Verformvorrichtung mit sich uberlappenden Schlitzrandern gezeigt ist. 

Fig. 4; eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, nach dem der vorher unter dem anderen Rand liegende innere Rand 
nach aufien und iiber den vorher auG>en liegenden anderen Rand uberlappt wurde 
und die sich nun umgekehrt uberlappenden Rander d^ 3 Langsschlitzes mit ihren 
Wellenbergen und Wellentaiern ineinandergedruckt sind, 

Fig. 5: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellrohres gemali Fig. 1 mit Schnitte A-A 
bzw. B-B. in dem der Schnitt nicht als Schragschnitt, sondern als Stufenschnitt 
30 ausgebildet ist und 

Fig. 6: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, gemSli Fig. 4, bei dem jedoch noch zusatzlich auf der Seite des 
35 nunmehr SuReren Randes in einem Abstand von der schlitzfOrmigen Offnung ein 

radial nach innen gerichteter und parallel zu der Offnung verlaufender Vorsprung 
vorgesehen ist. 



20 



Das in den Figuren dargestellte Wellrohr 1 ist aus Kunststoff hergestellt und weist uber seine 
Langsrichtung in bestimmten Abstanden angeordnete Wellenberge 2 und Wellentaler 3 auf. 
Das fur die Herstellung solcher Wellrohre verwendete Kunststoffmaterial wird von dem 
Fachmann so ausgewahlt. dafi es dem Wellrohr die fur die erforderliche Formstabilitat 
geeignete Elastizitat und Flexibilitat gibt, um es einerseits in einer stabilen Langsrichtung 
verlegen und halten, es andererseits aber auch um Kurven und Bdgen herum verlegen zu 
kdnnen, wobei das geschlitzte Wellrohr nach dem Offnen zum Einlegen der elektrischen 
Kabel seine ursprungiiche Ausgangsform wieder einnimmt, so dafi die jeweiligen Pander 
des Schlitzes wieder aneinanderliegen. 

Das in Fig. 1 dargestellte, aus einer Kunststoffspritzvorrichtung heraus- und durch einen 
Korrugator hindurchgefuhrte Wellrohr wird, wie in Fig. 2. dargestellt, in einer dem Korrugator 
nachgeordneten Schneidvorrichtung mit einem Schragschlitz 4 versehen, wobei sich der 
unter einer, zwischen einem Radialschnitt und einer Tangente liegenden Winkelstellung 
gefiihrte Schlitz 4 so abbildet, wie in Fig. 2 in der Seitenansicht gezeigt. Wie diesen 
Abbildungen zu entnehmen ist, kann die Neigung des Schraglitzes 4 nicht unbegrenzt 
gewShlt werden, sondern nur bis an eine tangentiale Stellung an den von den Wellentalern 
im Innenraum des Weilrohres gebildeten Innenwandbereich heran. 

Dieses so geschlitzte Rohr wird dann durch eine der Schneidvorrichtung nachgeordnete und 
ebenfalls nicht in den Zeichnungen dargestellte Verformvorrichtung hindurchgefuhrt, wobei 
das einen bestimmten Durchmesser aufweisende, gemafi Fig. 2 geschlitzte Wellrohr in 
seinem Durchmesser vernngert wird, indem sich die Rander 5 bzw. 6 des Langsschlitzes 4 
ubereinanderschieben, wie in den Schnitten A-A bzw. B-B in Fig, 3 dargestellt. Es ist 
offensichtlich, da(i sich durch dieses Zusammendrucken des bei diesem 
Verformungsvorgang noch warmen_Wellrohres die Rander 5 bzw. 6 des Langsschlitzes 4 
des Weilrohres 1 welter ubereinander schieben, d. h., das Heraustreten von in ein solches 
Wellrohr eingelegten elektrischen Kabeln weiterhin erschwert wird. 

Das so verformte und geschlitzte Wellrohr kuhll sich dann ab, so daB das Kunststoffmaterial, 
aus dem das Wellrohr hergestellt ist, seine endgultige elastische und flexible Eigenschatt 
erhalt, insbesondere aber seine Formstabilitat. Dies bedeutet, dali das Wellrohr in der in Fig. 
3 gezeigten Form verharren will und, sofern es aus dieser vorgegebenen Form 
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herausgefuhrt wird, sich unverzuglich nach Freigabe wieder in diese vorgegebene Form 
selbsttatig zuriickstellt. 

Dieses Wellrohr ist allerdings noch nicht fCir seinen eigentiichen Zweck geeignet. namlich die 
in ihn einzulegenden bzw. eingelegten elektrischen Kabel gegen Beschadigung zu schutzen, 
denn insbesondere der in den Innenraum des Wellrohres hinein ragende Rand 5 des 
Langsschlitzes kdnnte diese elektrischen Kabel beschadigen. Aus diesem Grunde ist in 
einem weiteren Verfahrensschritt vorgesehen, beispielsweise innerhalb einer weiteren 
Bearbeitungsvorrichtung. ggf. auch per Hand, beispielsweise erst beim Einlegen der 
elektnschen Leitungen in ein solches Wellrohr, den in Fig. 3 auften liegenden Rand 6 des 
Langsschlitzes nach innen umzulegen. Dies wird dadurch erreicht, daO. der noch innen 
liegende Rand 5 nach auden herausgezogen bzw. herausgeholt und uber den bisher aufien 
liegenden Rand 6 hinubergelegt wird, so wis dies in den Schniften A-A und B-B in Fig. 4 
dargestellt ist. Bei diesem Bearbeitungsvorgang des geschlitzten Wellrohres 1 wird der 
Durchmesser des Wellrohres wieder vergrGfiert und das so verformte Wellrohr mochte 
aufgrund seiner Formstabilitat den vorherigen kleineren Durchmesser wieder einnehmen. In 
Folge dieses Bestrebens drucken sich die Wellentaler und Weilenberge, wie eben in Fig. 4 
gezeigt, intensiv ineinander, so dafi ein verhaltnismaBig glatter Verschlufl des 
Langsschlitzes 4 entsteht und insbesondere im Innenraum die Gefahr der Beschadigung der 
darin liegenden elektrischen Kabel nicht mehr gegeben ist. 

Der in Fig. 4 dargestellte Verschlufi des Langsschlitzes 4 zeigt eine hervorragende, dem 
Wellrohr 1 innewohnende Verschlie/ikraft, die das Heraustreten eines von dem Wellrohr 1 
umschiossenen elektrischen Kabels seibst dann verhindert, wenn dieses Wellrohr in einem 
kleinen Bogen bzw. in einer sehr engen Kurve verlegt wird und sich die Rander 5 bzw. 6 des 
Langsschlitzes 4 etwas voneinander entfernen sollten. 

Fig. 5 zeigt eine besondere Ausfuhrungsform des Langsschlitzes 4', der nicht schrSg gefuhrt 
ist, wie in den in Fig. 1 bis 4 gezeigten Ausfiihrungsbeispielen, sondern stufenformig, so dali 
auch die Rander 5' bzw. 6' des geschiitzten Wellrohres 1' eine stufenfSrmige Ausbildung 
zeigen, wobei sich der Langsschlitz 4', wie in der Ansicht des Abschnittes des Wellrohres 1' 
in Fig. 5 gezeigt, maanderfOrmig darstellt. 



Die Ausbildung des Langsschlitzes 4" gemafi der in Fig, 5 dargestellten Form gewahrleistet 
die Mdglichkeit, das so geschlitzte Wellrohr 1' starker auseinanderzuspreizen zu konnen, 
beispielsweise bei engster Kurven- bzw. Bogenfuhrung, und dennoch das Heraustreten von 
elektrischen Kabein nach au(ien zu verhindern, ohne dafi die Rander des Lang-ichlitzes V 
besondere Verschluliverformungen aufzeigen mussen. Er eignet sich insbercndere bei 
Wellrohren groEeren Durchmessers, die folglich dickere Wandungen aufweisen, in die ein 
solcher Stufenschnitt einzubringen ist. 

In Fig. 6 ist schlieElich ein Wellrohr gemaO> Ausbildung nach Fig. 4 dargestellt, bei dem je- 
doch zusatzlich auf der Seite des vorher innen gelegenen Randes 5 in einem Abstand von 
der schlitzformigen Offnung 4 ein radial nach innen genchteter und parallel zu der Offnung 4 
verlaufender Vorsprung 7 vorgesehen ist. Dieser Vorsprung 7 kdnnte in einfacher Weise als 
langs verlaufender Steg ausgebildet sein, in vorteilhafter Weise ist er aber, wie in Fig. 6 dar- 
gestellt, als graben- bzw. nutfOrmige Einbuchtung 8 der Wandung des Wellrohres 1 ausge- 
bildet. Eine solche langs verlaufende Einbuchtung der Wandung des Wellrohres gibt diesem 
eine gewisse Eigensteifigkeit, und bildet daruber hinaus einen Anschlag fur die scharfe 
Kante 9 des Randes 6 des Schlitzes 4. Durch diesen Anschlag wird verhindert, dali das 
Wellrohr in sich zusammenfallen bzw. zu weit zusamnnengedruckt warden kann. Das Zu- 
sammenschieben der sich uberiappenden RSnder 5 bzw. 6 des Schlitzes 4 des Wellrohres 
wird dadurch begrenzt, weiler wird auch die Stabilitat dieses Wellrohres in den Verbindungs- 
bereichen mit Verteilerstucken bzw. Anschluastucken erhoht und insbesondere auch eine 
hohere Widerstandskraft des Wellrohres gegen das Herausgleiten aus soichen Verteiler- 
stucken erreicht. Insbesondere wird dadurch das versehentliche Herausziehen bzw. Heraus- 
fallen der Enden solcher Weilrohre aus Verteilerstucken bzw. Anschlussen vermieden. 

Der Vorsprung 7 und das Aniiegen der Kante 9 des Randes 6 des Schlitzes 4 bewirken 
auch, dali die scharfe Kante 9 nicht die in das Wellrohr eingelegten elektrischen Kabel 
verietzen kann. 
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1) Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff bestehenden und insbesondere zur 
schutzenden Umhullung von elektrischen Leitungen vorgesehenen formstabilen 
Wellrohres (1) mit einer langs einer Mantellinie verlaufenden schlitzformigen Offnung (4), 
bei dem das Wellrohr (1), nachdem es extrudiert und in einem Korrugator mit 

15 Wetlenbergen (2) und Wellentalern (3) versehen wurde, in einer nachgeordneten 

Schneidvorrichtung langs einer beliebigen Mantellinie aufgeschnitten wird, wobei die 
Schnittftihrung unter einem gleichmaf3.ig steigenden bzw. fallenden Winkel, der 
hinsichtlich seiner Neigung zwischen einem Radius des Wellrohres bzw. einer Tangente 
an dem Wellrohr liegt, namlich als Schragschnitt, erfolgt und das aufgeschnitlene 

20 Wellrohr (1) durch eine der Schneidvorrichtung nachgeordnete Verformvorrichtung 

hindurchgefuhrt und in dieser zusammengedruckt wird, so dali sich die Rander (5) bzw. 
(6) der schlitzfGrmigen Offnung (4) ubereinander schieben und anschlieftend, nachdem 
sich das Wellrohr (1) abgekuhit hat, der innen liegende Rand (5) der schlitzformigen 
Offnung (4) nach aulien gefuhrt und Ciber den anderen, voiiier auUen gelegenen Rand 

25 (6) gelegt wird. 

2) Wellrohr nach Verfahrensanspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafi der Schnitt, im 
Querschnitt des Wellrohres (1) gesehen. geradlinig verlauft. 

30 3) Wellrohr nach Verfahrensanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi der Schnitt, Im 

Querschnitt des Wellrohres (1) gesehen, wellenfbrmig verlauft. 

4) Wellrohr nach Verfahrensanspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dali der Schnitt. im 
Querschnitt des Wellrohres (1) gesehen. stufenformig verlauft. 

35 

5) Wellrohr nach einem der Verfahrcnsanspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da(i auf 
der Seite des vorher innen gelegenen Randes (5) in einem Abstand von der 



schlitzformigen Offnung (4) ein radial nach innen gerichteter und parallel zu der Offnung 
(4) verlaufender Vorsprung (7) vorgesehen ist. 

6) Wellrohr nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft der Vorsprung (7) als graben- 
bzw, nutfdrmige Einbuchtung (8) der Wandung des Wellrohres (1) ausgebildet ist. 

7) Wellrohr nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da(i die graben- bzw. nutfdrmige 
Einbuchtung (8) ebenfalls die weilenfdrmige Profilierung der Wandung des Wellrohres (1) 
aufweist. 

8) Wellrohr. nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dali der andere, 
vorher aulien gelegene Rand (6) mit seiner Kante (9) gegen den diesem Rand (6) 
gegenuberliegenden Vorsprung (7) aniiegt. 
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5 Although compression of the corrugated tube results in a minimal reduction of the diameter of 
the corrugated tube, the borders of the slit overlap very far Thus, the above-deschbed 
advantage is achieved, namely that the slit may well open, in particular in curved areas, 
without allowing the electrical cables inserted therein to protrude from the corrugated tube 
through the slitted area. 

10 

By cooling off the corrugated tube, the plastic material of which the corrugated tube is made is 
finally provided with its particular elastic and flexible properties, so that it then also has the 
property of constantly maintaining the dimensional stability imparted to it by the above- 
described manufacturing process, i.e. of returning to its initial shape even when its 

15 longitudinally slitted portion is deformed. This previously described measure according to the 
invention, i.e. the reversal of the overlapping borders from their first position to a second, 
reversed position, imparts to the corrugated tube a relatively strong closing force, or a 
corresponding closing ability and adherence, which is preserved even if the corrugated tube 
has to be re-opened after insertion of the cable harness, for example in order to repair a cable 

20 segment. This strong closing force causes the corrugated peaks and corrugated troughs of the 
respectively overlapping borders of the longitudinal slit to closely engage each other, thus 
resulting in a very smooth transition area both on the inside and on the outside of the slitted 
corrugated tube in this segment of the slit. 

25 The above-described invention, and in particular its unexpectedly found effects, are 
advantageous over the slitted corrugated tube of the prior art because they can be achieved 
with corrugated tubes which need not be deformed in the generating portion, in which the 
radially extending, longitudinal cut is later provided. Thus, in a corrugated tube manufactured 
according to the invention, the special deformation of the border portions of the longitudinal 

30 slit to closures and even the additional provision of further closures additionally required in 
some cases, both of which are disadvantageous particularly in terms of cost and time, are 
eliminated. 

Further, the above object of the invention is also achieved by a corrugated tube having a 
35 longitudinal slit formed by a cut, which extends in a straight line, but not radially, in the cross- 
sectional view of the corrugated tube. The cut may also undulate, or even extend in the form 
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5 of steps, again in the cross-sectional view of the corrugated tube 

In a further embodiment of the invention, a protrusion is provided in the corrugated tube 
produced according to the above-described method, on the side ot the border which was 
previously disposed on the inside, said protrusion extending radially inwardly and parallel to 

10 the opening at at distance from the slitted opening. 

If desired, such a protrusion, extending parallel to the slit, provides the corrugated tube with a 
certain rigidity, which, on the one hand, does not prevent the corrugated tube from being laid 
in curved areas, but, on the other hand, limits the ability of the corrugated tube of being 
compressed, thus preventing the corrugated tube from collapsing and, where it is connected 

15 to manifold pieces, also imparting to it a higher resistance to being pulled out of the manifold 
piece in their connecting areas. 

In a further advantageous embodiment, the protrusion is provided as a ditch- or groove- 
shaped indentation of the corrugated tube wall 
20 Such an embodiment of the protrusion increases the desired rigidity of the corrugated tube 
and stabilizes the closing position of the overlapping borders of the corrugated tube 

Advantageously, the ditch- or groove-shaped indentation also has the undulating profile of the 
corrugated tube wall. 

25 

According to the invention, the edge of the other border, which was previously located on the 
outside, contacts the protrusion lying opposite this border. 

Thus, the relatively sharp edge of the border of the corrugated tube lying on the inside is 
prevented from damaging the electrical lines to be inserted in the corrugated tube. 

30 

The above-described invention will now be described in more detail, by way of example, with 
reference to preferred embodiments and to the drawings described hereinafter, wherein 

35 
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is a view of a segment of an unslitted corrugated tube having corrugated peaks and 
corrugated troughs, which shows respective cuts A-A and B-B through a corrugated 
peak and a corrugated trough, respectively. 



Fig. 2 IS a view of a segment of a corrugated tube having corrugated peaks and corrugated 
10 troughs, which shows respective cuts A-A and B-B through a corrugated peak and a 

corrugated trough, respectively, wherein the corrugated tube is provided with an 
oblique cut. 



Fig. 3 is a view of a segment of a corrugated tube having corrugated peaks and corrugated 
15 troughs, which shows respective cuts A-A and B-B through a corrugated peak and a 

corrugated trough, respectively, and the slitted corrugated tube, which is provided with 
an oblique cut, is shown upon exiting from a deformation device following the cutting 
device and having overlapping slit borders, 



is a view of a segment of a corrugated tube having corrugated peaks and corrugated 
troughs, which shows respective cuts A-A and B-B through a corrugated peak and a 
corrugated trough, respectively, after the Inner border, which was previously located 
underneath the other border, has been overlapped onto the outside and over the other 
border, which was previously located on the outside, with the now reversely 
overlapping borders of the longitudinal slit being pressed into one another with their 
corrugated peaks and corrugated troughs. 



Fig. 5 is a view of a segment of a corrugated tube according to Fig 1 . showing cuts A-A and 
B-B, respectively, wherein the cut is not an oblique cut, but a cut in the form of steps, 
30 and 



Fig 6 is a view of a segment of a corrugated tube having corrugated peaks and corrugated 
troughs, which shows respective cuts A-A and B-B through a corrugated peak and a 
corrugated trough, respectively, but with a protrusion being additionally provided on 
35 the side of the border now lying on the outside, which protrusion, being spaced apart 

from the slitted opening, extends radially inwardly and parallel to the opening 
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5 predetermined shape, it automatically returns to this predetermined shape immediately upon 
being released. 



However, this corrugated tube is not yet ready for its actual purpose, namely to protect the 
electrical cables inserted or to be inserted in it from being damaged, because, in particular. 

10 the border 5 of the longitudinal slit, which extends into the interior of the corrugated tube may 
damage these electrical cables. Therefore, it is envisaged that the border 6 of the longitudinal 
slit, which is on the outside in Fig, 3, may be folded inside in a further process step, for 
example in a further processing device, possibly also manually, for example when inserting 
the electrical lines in such a corrugated tube. To this end, the border 5. which is still located 

15 on the inside, is pulled or taken out and laid on the border 6, which was previously on the 
outside, as indicated by the sections A-A and B-B in Fig, 4, During this processing of the 
slitted corrugated tube 1, the diameter of the corrugated tube is enlarged again, and the thus- 
deformed corrugated tube tends to return to its previous smaller diameter due to its 
dimensional stability. As a consequence of this tendency, the corrugated troughs and 

20 corrugated peaks, as shown in Fig 4, are strongly pressed against each other, so that a 
relatively smooth closure of the longitudinal slit 4 is formed, and the nsk of damaging the 
electrical cables inserted therein, is eliminated, in particular in the interior of the tube. 

The closure of the longitudinal slit 4 shown in Fig. 4 has excellent closing properties inherent 
25 to the corrugated tube 1 , which prevent the electrical cables enclosed by the corrugated tube 
1 from protruding, even in case this corrugated tube is laid in a small bend or in a very narrow 
curve and the borders 5 and 6 of the longitudinal slit 4 are moved some distance apart. 

Fig. 5 shows a specific embodiment of the longitudinal slit 4', which is not oblique, as in the 
30 embodiments shown in Fig 1 to 4, but stepped, so that the borders 5' and 6' of the protected 
corrugated tube 1' also tiave a stepped design, wherein the longitudinal slit 4' meanders, as 
shown in the view of the segment of the corrugated tube 1' represented in Fig 5 



35 
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5 The design of the longitudinal slit 4' according to the embodiment shown in Fig 5 allows the 
thus-slitted corrugated tube 1' to be spread further apai1. e g in extremely narrow curv(;s and 
bends, while still preventing electrical cables from protruding outside without the borders of 
the longitudinal slit 1' having to compnse specific deformations for closure The slit is suitable, 
in particular, for corrugated tubes of larger diameters, which consequently have thicker walls. 
10 in which such a stepped cut is to be made. 

Finally, Fig. 6 shows a corrugated tube according to the embodiment represented in Fig 4. 
wherein, however, a protrusion 7, which is spaced apart from the slitted opening 4 and 
extends radially inwardly and parallel to the opening 4, is additionally provided on the side of 

15 the borders, which was previously on the inside. This protrusion 7 could simply be provided in 
the form of a longitudinally extending ridge, but is advantageously designed as a ditch- or 
groove-shaped indentation 8 in the wall of the corrugated tube 1, as shown in Fig. 6. Thus, 
such a longitudinally extending indentation of the wall of the corrugated tube imparts a certain 
inherent rigidity and further forms an abutment for the sharp edge 9 of the border 6 of the slit 

20 4. This abutment prevents the corrugated tube from collapsing or from being too strongly 
compressed. The sliding of the overlapping borders 5 and 6 of the slit 4 of the corrugated tube 
over each other is thus limited, and the stability of the corrugated tube in the connecting areas 
with manifold and connecting pieces is also increased, and in particular, a higher resistance of 
the corrugated tube to sliding out of such manifold pieces is achieved. Thus, the ends of such 

25 corrugated tubes are prevented, in particular, from being inadvertently pulled out or from 
inadvertently dropping out of such manifold pieces or connections. 

The protrusion 7 and the contact of the edge 9 of the border 6 of the slit 4 also have the effect 
that the sharp edge 9 cannot damage the electrical cables inserted in the corrugated tube 
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10 Claims 

1) A method for producing a plastic, dimensionally stable corrugated tube (1) whicti is 
provided, in particular, for protectively enclosing electrical lines and whicfi comprises a 
slitted opening (4) that extends along a generating line, wherein the corrugated tube (1), 

15 after it has been extruded and provided with corrugated peaks (2) and corrugated troughs 

(3) inside a corrugator, is cut open along one of any of its generating lines in a subsequent 
cutting device, whereby the cut is made at a uniformly ascending or descending angle, 
which is located at the corrugated tube between a radius of the corrugated tube or a 
tangent in terms of its inclination, namely as an oblique cut, and the cut-open corrugated 

20 tube (1) is then passed through a deformation device subsequent to the cutting device and 

compressed therein, whereby the borders (5) and (6) of the slitted opening (4) slip over one 
another, and finally, after the corrugated tube (1) has cooled off, the border (5) of slitted 
opening (4) lying on the inside is guided outward and is laid over the other border (6) that 
was previously located on the outside. 

25 

2) A corrugated tube as claimed in method Claim 1 , characterized in that the cut extends in a 
straight line, as viewed in the cross-section of the corrugated tube (1). 

3) A corrugated tube as claimed in method Claim 1, characterized in that the cut undulates. 
30 as viewed in the cross-section of the corrugated tube (1). 

4) A corrugated tube as claimed in method Claim 1, characterized in that the cut extends in 
the form of steps, as viewed in the cross-section of the corrugated tube (1). 

35 5) A corrugated tube as claimed in any of method Claims 1 to 4, characterized in that a 
protrusion (7), which is turned radially inward and extends parallel to the opening (4), is 
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5 provided, spaced apart from the slitted opening (4). on the side of the border (5) which 

was previously positioned on the inside 

6) A corrugated tube as claimed in Claim 5, charactenzed in that said protrusion (7) is 
provided in the form of a ditch- or groove-shaped indentation (8) of the wall of the 

10 corrugated tube (1), 

7) A corrugated tube as claimed in Claim 6. characterized in that the ditch- or groove-shaped 
indentation (8) also has the undulating profile of the wall of the corrugated tube (1) 

8) A corrugated tube as claimed in any of Claims 5 to 7, characterized in that the other border 
15 (6), which was previously positioned on the outside, abuts against the protrusion (7) 

opposite the border (6) with Its edge (9). 



20 
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